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Lentille ophtalmique en verre organique comportant une couche de 
primaire anti-chocs a base de latex de polyurethanne et son procede de 
fabrication. 



La presente invention conceme une lentille ophtalmique en 
verre organique comportant une couche de primaire anti-chocs a base de 
latex de polyurethanne et son procede de fabrication. 

Les lentilles ophtalmiques en verre organique sont plus 
5 sensibles k la rayure et a I'abrasion que les lentilles en verre mineral. 

II est connu de proteger en surface les lentilles en verre 
organique au moyen de revetements durs (an ti- abrasion) generalement a 
base de polysiloxane. 

II est egalement connu de traiter les lentilles en verre organique 
10 de fa9on a empecher la formation de reflets parasites genants pour le 
porteur de la lentille et ses interlocuteurs. La lentille est alors pourvue 
d'un revetement anti-reflets mono- ou multicouche, generalement en 
matiere minerale. 

Lorsque la lentille comporte dans sa structure un revetement dur 
15 anti-abrasion, le revetement anti-reflets est depose sur la surface de la 
couche anti-abrasion. Un tel empilement diminue la resistance aux chocs, 
en rigidifiant le systeme qui devient alors cassant. Ce probleme est bien 
connu dans I'industrie des lentilles ophtalmiques en verre organique. 

Pour remedier a cet inconvenient on a propose de disposer une 
20 couche de primaire anti-chocs entre la lentille en verre organique et le 
revStement dur anti-abrasion. 

Ainsi, les brevets japonais 63-141001 et 63-87223 decrivent des 
lentilles en verre organique comportant un primaire anti-chocs a base de 
resine de polyurethanne thermoplastique. Le brevet US 5015523 quant h 
25 lui preconise Temploi de primaires anti-chocs acryhques cependant que le 



brevet europeen EP-0 404 1 1 1 decrit rutilisation de primaires anti-chocs 
a base de polyurethanne thermodurcissable. 

Le document US 5,316.791 preconise Tutilisation d'une couche 
de primaire anti-chocs fonnee k partir d'une dispersion aqueuse de 
polyurethanne appliquee directement sur une surface du substrat en verre 
organique. Pour former la couche de primaire anti-chocs, la dispersion 
aqueuse est sechee et durcie a I'air, a temperature ambiante (21-27°C). 

Les proc6des et primaires de I'art anterieur ne donnent pas 
entiere satisfaction. 

En particulier, il est souhaitable : 

- d'ameUorer Taspect cosmetique des verres, c'est-k-dire eUminer toute 
imperfection optique (coulures ou crateres visibles a I'oeil nu), 

- foumir un procede de mise en oeuvre plus facile et plus rapide, 

- en particulier, le brevet US 5,316,791 mentionne des delais assez courts 
pour le durcissement du primaire a temperature ambiante (de I'ordre de 
15 minutes), mais cependant, en pratique, il s'avere que les delais de 
durcissement du primaire sont exagerement longs (jusqu'a plusieurs 
jours). 

La demanderesse vient de decouvrir, d'une fa9on inattendue, que 
rutilisation de compositions de latex contenant au moins un latex de 
polyurethanne et un agent de reticulation du polyurethanne, mais exempte 
de tout latex incluant des motifs butadiene, permettait d'obtenir des 
couches de primaire anti-chocs entre un substrat en verre organique et un 
revatement dur anti-abrasion, eventuellement revetu d'un revetement 
anti-reflets, ayant les proprietes voulues de resistance aux chocs, de 
cosmetique et dont par ailleurs I'indice peut etre, le cas echeant, aisement 
adapte a I'indice de refraction du verre organique, sans nuire aux 
proprietes de resistance a I'abrasion et anti-reflets des revetements anti- 
abrasion et anti-reflets. 

La presente invention a done pour objet une lentille ophtalmique 
comprenant un substrat en verre organique, au moins un revStement anti- 
abrasion et au moins une couche de primaire ariti-chocs intercalee entre le 
verre organique et le revetement anti-abrasion dont la couche de primaire 
anti-chocs est formee a partir d'une composition de latex comprenant au 
moms un latex de polyurethanne et un agent de reticulation du 
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polyur6thanne et exempte de tout latex incluant des motifs butadiene. 

Un autre objet de Tinvention conceme un procede de fabiication 
de cette lentille. 

Comme cela est bien connu, les latex sont des dispersions stables 
5 d*un polymere dans un milieu aqueux. 

Les compositions de latex de la presente invention peuvent etre 
constituees uniquement d*un ou plusieurs latex de polyurethanne ou 
peuvent etre egalement constituees d'un ou plusieurs latex de 
polyurethanne melanges avec un ou plusieurs autres latex ne comportant 
10 pas de motifs butadiene, en particulier des latex (meth)acryliques. 

Les latex utilises comportent de preference de 30 70 % en poids 
d*extrait sec. 

Les latex de polyurethanne sont bien connus et peuvent etre 
obtenus commercialement. 
15 Les latex de polyurethane preferes sont des latex de 

polyurethane contenant des motifs polyesters. 

De tels latex de polyurethanne peuvent etre obtenus aupres de la 
societe ZENECA RESINS sous la denomination Neorez ®. 

Les latex (meth)acryliques (ACM) sont egalement bien connus. 
20 Les latex poly(meth)acryliques sont des latex de copolymeres 

constitues principalement par un (meth)acrylate, tel que par exemple le 
(meth) aery late d'ethyle ou de butyle, ou de methoxy ou ethoxyethyle, avec 
une proportion generalement mineure d'au moins un autre comonomere, 
tel que par exemple du styrene. 
25 Les latex de poly(meth)acrylique recommandes dans les 

compositions de latex selon I'invention, sont les latex de copolymeres 
aery late- styrene . 

De tels latex de copolymeres acrylate-styrene sont disponibles 
commercialement aupres de la societe ZENECA RESINS sous la 
30 denomination Neocryl®. 

Lorsqu*il est present, le latex (meth) aery lique ou le melange de 
latex (meth) aery liques represente en general 10 ^ 90%, de preference 10 a 
60% et mieux 40 a 60% du poids total des latex presents dans la 
composition. 
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Un autre constituant essentiel des compositions de latex selon 
I'invention est I'agent de reticulation du polyurethanne. Les agents de 
reticulation des polyurethannes sont bien connus et on peut citer parmi 
ceux-ci les aziridines polyfonctionnelles, les resines de melamine 
m6thoxym6thylee ou d'uree, par exemple les resines melamine 
methoxymethylee/formaldehyde et uree/formaldehyde, les 
carbodiimides. les polyisocyanates et les polyisocyanates bloques. Les 
agents de reticulation preferes sont les aziridines, en particulier les 
aziridines trifonctionnelles. 

Un derive d'aziridine recommande est conunercialise sous la 
denomination CX 100 par la societe ZENECA RESINS. 

La quantite d'agent de reticulation dans les compositions de 
latex selon I'invention est generalement de 0,1 ^ 5% en poids par rapport 
au poids total de la solution de latex dans la composition, de preference de 
15 I'ordre de 3%. 

Dans le present document, sauf indication contraire, les 
pourcentages en poids de latex, representent les pourcentages des 
solutions de latex incorporees dans les compositions, y compris les poids 
d'eau et de solvants eventuels de ces solutions. 

Les compositions de latex selon I'invention peuvent comporter 
tout ingredient classiquement utilise dans les couches primaires pour 
I'adhesion de revStement anti-abrasion sur des lentilles ophtalmiques en 
verre organique. En particulier, elles peuvent comprendre un agent anti- 
oxydant, un absorbeur UV, un agent tensio-actif, dans les proportions 
25 classiquement utilis6es. 

Comme agents tensio-actifs. on peut utiliser le Baysilone OL 3 1 , 
le PC 430 commercialises par la societe 3M. le Silwet LS 7657, L 7604 ou 
L 77 de la societe OSI Specialities. 

La quantite d'agent tensio-actif. utilisee est generalement de 0 a 
1% en poids par rapport au poids total des latex presents dans la 
composition. 

D'une maniere generale, I'extrait sec de latex dans les 
compositions de I'invention varie de 5 a 40 % en poids, preferentiellement 
7-35 % en poids, et mieux encore de I'ordre de 10 a 30 % en poids de la 
35 composition. 
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Les compositions de latex selon Tinvention peuvent comprendre 
un absorbeur UV dans des proportions, variant de 0 a 10% en poids en 
matiere active, de preference de 0 a 5% en poids, et mieux encore de I'ordre 
de 2,5 % en poids. 

L'absorbeur UV est de preference choisi soluble ou facilement 
dispersable en solution aqueuse. 

Comme absorbeur UV, on utilisera de preference un absorbeur 
UV de type benzimidazole, et de preference du type comportant une 
fonction sulfonate. 

A titre d'exemple d'un tel absorbeur UV, on peut citer le 
PARSOL HS qui est le sel de sodium de Tacide sulfonique suivant 




commercialise par la societe GIVAUDAN. 

Les substrats des lentilles conformes a la presente invention 
sont tous substrats en verre organique couramment utilises pour les 
lentilles ophtalmiques organiques. 

Parmi les substrats convenant pour les lentilles selon 
rinvention, on peut citer des substrats obtenus par polymerisation, des 
(meth)acrylates d'alkyle, en particulier les (meth)acrylates d'alkyle en Cp 
C4 tels que le methyl(meth) aery late et rethyl(meth)acrylate, les derives 
allyliques tels que les allylcarbonates de polyol aliphatique ou 
aromatique, lineaires ou ramifies, les thio(meth)acryliques, les 
thiourethannes, les (meth)acrylates aromatiques polyethoxyles tels que 
les bisphenols-A dimethacrylates polyethoxyles. 

Parmi les substrats reconamandes, on peut citer des substrats 
obtenus par polymerisation des allyl carbonates de polyols parmi lesquels 
on peut mentionner I'ethylene glycol bis allyl carbonate, le diethylene 
glycol bis 2-methyl carbonate, le diethylene glycol bis (allyl carbonate), 
Fethylene glycol bis (2-chloro allyl carbonate), le triethylene glycol bis 
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(allyl carbonate), le 1,3-propane diol bis (allyl carbonate), le propylene 
glycol bis (2-ethyl allyl carbonate), le 1,3-butane diol bis (allyl 
carbonate), le 1,4-butane diol bis (2-bromo allyl carbonate), le 
dipropylene glycol bis (allyl carbonate), le trimethyl^ne glycol bis (2- 
5 ethyl allyl carbonate), le pentamethylene glycol bis (allyl carbonate), 
I'isopropylene bis phenol- A bis (allyl carbonate). 

Les substrats particulierement recommandes sont les substrats 
obtenus par polymerisation du bis allyl carbonate du diethylene glycol, 
vendu sous la denomination commerciale CR39® par la Societe PPG 
10 INDUSTRIE (lentiUeORMA®ESSILOR). 

Parmi les substrats egalement recommandes, on peut citer les 
substrats obtenus par polymerisation de monomeres thio(meth) 
acryliques, tels que ceux decrits dans la demande de brevet fran9ais FR-A- 
2 734 827. 

Bien evidemment, les substrats peuvent 6tre obtenus par 
polymerisation de melanges des monomeres ci-dessus. 

Les revetements durs anti-abrasion des lentiUes ophtalmiques 
selon I'invention peuvent gtre tous revetements anti-abrasion connus dans 
le domaine de I'optique ophtalmique. 

Parmi les revetements durs anti-abrasion recommandes dans la 
presente invention, on peut citer les revetements obtenus a partir de 
compositions a base d'hydrolysat de silane, en particulier d'hydrolysat 
d'epoxysilane, telles que celles decrites dans la demande de brevet 
fran9ais n° 93 02649. 

Une composition pour rev6tement dur anti-abrasion preferee, 
comprend par rapport au poids total de la composition environ 22% de 
glycidoxypropylmethyldimethoxysilane, 62% de silice coUoidale a 30% 
de matiere sfeche et 0.70% d'acetylacetonate d'aluminium (catalyseur), le 
reste etant essentieUement constitu6 par les solvants classiquement 
utilis6s pour la formulation de telles compositions. 

Comme indique precedemment, la lentille ophtalmique selon 
invention peut comporter en outre un revetement anti-reflets depose sur 
le revetement anti-abrasion. 

A titre d'exemple. le revetement anti-reflets peut etre constitue 
d'un film mono- ou multicouche. de materiaux dielectriques tels que SiO, 



Si02, Si3N4, Ti02, Zr02, AI2O3, MgF2 ou Ta203, ou leurs melanges. II 
deviant ainsi possible d'empecher Tapparition d*une reflexion a Tinterface 
lentille-air. 

Ce revetennent anti-reflets est applique generalement par depot 
sous vide selon Tune des techniques suivantes : 

1/ Par evaporation, eventuellement assistee par faisceau 

ionique. 

2/ Par pulverisation par faisceau d'ions. 
3/ Par pulverisation cathodique. 

4/ Par depot chimique en phase vapeur assiste par plasma. 

Outre le dep6t sous vide, on peut aussi envisager un depot d*une 
couche minerale par voie sol/gel, (par exemple a partir d'hydrolysats de 
tetraethoxy silane) . 

Dans le cas ou la pellicule comprend une seule couche, son 
epaisseur optique doit etre egale a A/4 ou X est une longueur d'onde 
comprise entre 450 et 650 nm. 

Dans le cas d*un film multicouche comportant trois couches, on 
peut utiliser une combinaison correspondant a des epaisseurs optiques 
respectives X/4-X/2-A/4 ou X/4-X/4-X/4. 

On peut en outre utiliser un film equivalent forme par plus de 
couches, a la place de Tune quelconque des couches faisant partie des trois 
couches precitees. 

Les lentilles ophtalmiques selon Tinvention peuvent etre 
constituees d'un substrat en verre organique revetu sur sa face arriere ou sa 
face avant d'une intercouche de primaire anti-chocs selon Tinvention, d'un 
revetement anti-abrasion depose sur la couche de primaire et 
eventuellement d'un revetement anti-reflets sur le revetement anti- 
abrasion. 

Egalement, le substrat peut etre revetu sur ses deux faces d'une 
couche de primaire anti-chocs selon Tinvention, d'un revStement anti- 
abrasion et eventuellement d'un revetement anti-reflets. 

Les lentilles ophtalmiques preferees selon I'invention 
comportent une seule couche de primaire anti-chocs deposee en face 
arriere de la lentille et, sur chacune des faces, un revetement anti-abrasion 
et un revetement anti-reflets applique sur le revetement anti-abrasion. 
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Par exemple, on obtient une telle lentille en deposant une couche 
de la composition de latex par centrifugation sur la face arriere de la 
lentille. On soumet alors la couche a une cuisson a une temperature d'au 
moins 70°C pour former la couche de primaire anti-choc. La temperature 
de cuisson du primaire peut varier de 70°C k 140°C mais est de preference 
de I'ordre de 90°C, la duree de cuisson variant de plusieurs heures a 
quelques minutes mais etant generalement de 1 heure environ. On 
applique ensuite par trempage ("dip coating") le revStement dur anti- 
abrasion sur les deux faces de la lentiUe. Enfin apres durcissement de ce 
revStement dur, on appUque un revetement anti-reflets sur les deux faces 
de la lentille. 

Une lentille ophtalmique ainsi obtenue presente une excellente 
resistance h I'abrasion sur sa face avant, la plus sollicitee lors des 
manipulations de ses lunettes par I'utilisateur et une excellente resistance 
aux chocs. 

Selon la presente invention, l'6paisseur de la couche de primaire 
anti-chocs obtenue apres cuisson, est de preference comprise entre 0,2 et 
2,5 \xm et plus particulierement entre 0,5 et 1,5 fim. 

L'epaisseur du revStement anti-abrasion est quant a lui 
generalement compris entre 1 et 10 ^im et plus particuUerement entre 2 et 
6 (Jjn. 

La presente invention a done egalement pour objet un precede de 
fabrication d'une lentille comprenant un substrat en verre organique, au 
moins un revetement dur anti-abrasion, eventuellement recouvert d'un 
revetement anti-reflets, et au moins une couche de primaire anti-chocs 
intercalee entre le substrat et le revetement anti-abrasion, le procede 
comprenant : 

- le dep6t sur au moins une face du substrat, par exemple par 
centrifugation, d'une couche d'une composition de latex telle que definie 
ci-dessus; 

- la cuisson de cette composition de latex k une temperature d'au 
moins 70°C pour former la ou les couches de primaire anti-chocs; 

- le depot sur la ou les couches de primaire anti-chocs formees 
d'un revetement dur anti- abrasion; et, facultativement, 

- le dep6t sur le ou les rev6tements durs anti-abrasion d'un 
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revetement anti -reflets. 

Les exemples suivants illustrent la presente invention. 

Dans les exemples, sauf indication contraire, tous les 
pourcentages et parties sent exprimes en poids. 

EXEMPLES COMPARATIFS A a C et EXEMPLES 1 a 7 

On a depose par centrifugation (1500 tours/minute pendant 10 ^ 
15 secondes) sur la face arriere de lentilles en verre organique (ORMA® 
en CR 39® de la societe ESSILOR) les compositions de latex selon 
I'invention indiquees dans le tableau I ci-dessous, et modifiees par 
dilution afin d'obtenir la viscosite souhaitee. 

Les compositions de latex sont ensuite cuites a 90° C pendant 
1 heure pour obtenir des couches de primaire anti-chocs ayant les 
epaisseurs indiquees au tableau I. 

Apres refroidissement, on deposait sur les faces de chacune des 
lentilles un revetement anti-abrasion par trempage (precede dit de "dip- 
coating" et on cuisait 1 heure a 90''C. 

La composition anti-abrasion comprenait, par rapport au poids 
total de la composition, 22% de glycidoxypropylmethyldimethoxysilane, 
62% de silice coUoidale a 30 % dans le methanol et 0,70% 
d'acetylacetonate d*aluminium (catalyseur), le complement etant 
essentiellement constitue d'eau et de solvants classiques. 

Les epaisseurs de couches anti-abrasion sont egalement donnees 
dans le tableau I. 

Les lentilles revetues de la couche primaire anti-chocs et du 
revetement anti-abrasion etaient ensuite soumises k un traitement anti- 
reflets par evaporation sous vide (depose sur les deux faces de chaque 
lentille). 

Le revetement anti-reflets sur le revetement anti-abrasion etait 
obtenu par depot sous vide : 

- d*une premiere couche k base d'oxyde de zirconium et de titane, 

- d*une deuxieme couche a base de Si02, 

Tepaisseur optique pour ces deux couches prises globalement 
etant voisine de X/4 
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- d'une troisieme couche k base de Ti02, d'epaisseur optique X/2 

- d'une quatrieme couche k base de Si02 d'epaisseur optique A/4. 
La resistance a Tabrasion a ete evaluee par determination de la 

valeur BAYER sur les substrats rev6tus de la couche de primaire anti- 
chocs et du revetement anti-abrasion. La determination de cette valeur 
BAYER a ete etablie conformement ^ la norme ASTM F 735.81. 

La resistance aux chocs des lentiUes ophtalmiques obtenues a 
ete determinee sur les substrats revetus de la couche de primaire, de la 
couche de revStement anti-abrasion et du revetement anti-reflets 
conform6ment au test de la chute de bille. Dans ce test, on fait tomber des 
billes avec une energie croissante au centre du veixe revetu jusqu'^ 
retoilement ou la cassure de celui-ci. L'6nergie minimale imposee lors de 
ce test est de 15,2 g/mfetre (coixespondant h la premiere hauteur de chute). 
Cette energie est de 200 mJoules et correspond h la valeur minimum 
imposee par la FDA americaine. On calcule ensuite I'energie moyenne de 
rupture du substrat revgtu. 

Le verre pr6sente une bonne quaUte cosmetique (X) si il passe 
avec succfes les 3 contrdles suivants : 

1) Visualisation du verre a I'oeil nu en transmission, k I'aide d'une lampe 
20 neon classique. 

Le verre ne doit presenter aucun defaut, en particulier absence 
de cratferes. points brillants ou rayures. 

2) Visualisation du verre a I'oeil nu en reflexion. 
Le verre ne doit presenter aucun defaut, en particuUer absence 

de coulees dues aux sirops formes lors de la polymerisation. 

3) Visualisation du verre a I'oeil au moyen d'une lampe a arc en 
transmission. 

Le verre ne doit presenter aucun d6faut. 

Le test permet de voir la presence de coulures eventuelles sur la 
couche de latex et ceUe du vemis anti-abrasion. 

Les r6sultats sont donnes dans le tableau I. 
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Nature et caracteristique des latex utilises 
(Donnees Foumisseurs). 



Nature du 
primaire 


Type de 
dispersion 

ctLJUCUoe 


1 % en poids 
extrait sec 


% en poids 
N. methylpyrrolidone 
(solvant) 


Viscosite 
(mPa.s) 
25°C 


Neorez 


PU(PES) 
aliphatique 


34 


17 




Neorez 


PU(PES) 
aliphatique 


34 


17 




Neorez 
R972 (1^ 


PU(PES) 
oiipnaiique 


34 


Q 




Neorez 
R974 ri'k 


PUCPES) 
aliphatique 


40 


A 




Neociyl 
A623 (1) 


acrylique/ 
styrene 


35 


10.6 


100 


Neocryl 
A639 (1) 


acrylique/ 
styrene 


45 




200 


W231 (2) 


PU(PES) 
aliphatique 


30 


12.2 


100 


W 234 (2) 


PU(PES) 
aliphatique 


30 


9.6 


100 


W 755 (2) 


PU(PES) 
aliphatique 


60 




100 


W781 (2) 


PU(PES) 
aliphatique 


40 




150 


W 790 (2) 


PU(PES) 
aliphatique 


40 


9.8 


100 



Foumisseurs : ZENECA (1) ; BAXENDEN (2). 

PU(PES) aUphatique = polyurethane ^ motif polyester 
aliphatique. 

Les dispersions aqueuses (latex) sont diluees avec de Teau pour 
obtenir la viscosite souhaitee. Pour un d6p6t centrifuge a 
1500 tours/minute pendant 10 a 15 secondes, la viscosite est reglee par 
dilution dans I'eau, generalement de I'ordre de 50%, pour obtenir une 
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couche de primaire d'environ 1 \im d'epaisseur, 

Dans le cas d'un depot au trempe, la composition comprendra en 

general 30% de latex et 70% d'eau. 

La Vitesse de demouillage est generalement de 12 cm/minute, 
Les exemples ci-dessus montrent qu'en utilisant les 

compositions de latex selon Tinvention on obtient des couches de 

primaires anti-chocs ameliorant la resistance aux chocs des lentilles sans 

nuire h la cosm6tique de la lentille. 

EXEMPLES 8 a 12 

On a realise des lentilles, coname decrit aux exemples 
precedents, mais en faisant varier, dans les latex utilises la proportion de 
latex de polyurethanne et de latex (meth)acrylique. Les compositions des 
latex et les resultats obtenus sont donnes dans le tableau II. Toutes les 
compositions de latex contenaient 3% en poids d'agent de reticulation 
CX 100, et les couches de primaire avaient toutes une epaisseur de 3,5 |am. 



TABLEAU II 



Exemple 
N° 


Composition du latex 
% en poids 
R961 A 631 


Epaisseur 
des lentilles 
au centre 
mm 


Energie de 
rupture mJ 


Bayer 


Cosmetique 


8 


90 


10 


2,04 


1170 ±230 


1,7 


X 


9 


80 


20 


2,04 


930 ± 220 


1,9 


X 


10 


70 


30 


1,88 


780 ± 240 


1,8 


X 


11 


60 


40 


1,9 


820 ± 160 


2,0 


X 


12 


50 


50 


2,01 


800 ± 200 


2,0 


X 


13 


40 


60 


2,04 


880 ± 170 


1,9 


X ' 



X = bonne cosmetique 

Toutes les couches de primaire selon Tinvention satisfont a 
ressai de resistance a I'alcool isopropylique. Dans cet essai, on applique 
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entre I'index et la surface du verre organique revetu de la couche de 
primaire un essuie-verre industriel CEMOI® imbibe d'alcool 
isopropyUque. Sur une distance totale proche de 2,5 cm on effectue trois 
allers et retours de I'index en exergant une pression de 200 g environ. La 
resistance de la couche de primaire est evaluee visuellement en 
transmission h la lampe k arc ou par mesure d'epaisseur de la couche. Le 
fait que les couches de primaire selon invention satisfont cet essai 
permet de stocker les lentiUes revetues de la couche de primaire avant 
dep6t du revetement dur anti-abrasion. 

Les exemples ci-dessus montrent qu'on obtient des couches de 
primaire anti-chocs conduisant h un compromis des propridtes de 
resistance aux chocs et h I'abrasion particuUerement bon. en utilisant des 
melanges de latex de polyurethanne et de latex acrylique selon invention. 
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REVENDICATIONS 

1. Lentille ophtalmique comprenant un substrat en verre 
organique, au moins un revetement anti-abrasion et au moins une couche 
de primaire anti-chocs intercalee entre le verre organique et le revetement 
anti-abrasion, caracterisee en ce que la couche de primaire anti-chocs est 
formee k partir d'une composition de latex comprenant au moins un latex 
de polyurethanne et un agent de reticulation du polyurethanne et exempte 
de tout latex comportant des motifs butadiene. 

2. Lentille ophtalmique selon la revendication 1, caracterisee en 
ce que la composition de latex comprend en outre au moins un latex 
(m6th) aery lique . 

3. Lentille ophtalmique selon la revendication 2, caracterisee en 
ce que le latex (meth)acrylique represente 10 a 90%, de preference 10 a 
60% et mieux 40 k 60% du poids total des latex presents dans la 
composition. 

4. Lentille ophtalmique selon la revendication 3, caracterisee en 
ce que le latex (meth)acrylique est un latex de copolymere acrylate- 
styrene. 

5. Lentille ophtalmique selon Tune quelconque des 
revendications precedentes caracterisee en ce que I'agent de reticulation 
est present a raison de 0,1 k 5% en poids par rapport au poids de latex. 

6. Lentille ophtalmique selon Tune quelconque des 
revendications precedentes, caracterisee en ce que I'agent de reticulation 
est choisi parmi les aziridines polyfonctionnelles, les resines de melamine 
methoxymethylee, les resines d'uree, les carbodiimides, les 
polyisocyanates et les polyisocyanates bloques. 

7. Lentille ophtalmique selon Tune quelconque des 
revendications precedentes, caracterisee en ce qu'elle comprend une seule 
couche de primaire en face avant ou en face arriere du substrat, 
preferentiellement en face arrifere du substrat. 

8. Lentille ophtalmique selon la revendication 7, caracterisee en 
ce qu'elle comprend un revetement anti-abrasion applique sur les deux 
faces de la lentille. 

9. Lentille ophtalmique selon la revendication 8, caracterisee en 
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Un desalignement, meme leger. des axes des elements filetes male et femelle 1. 2 
en cours d'engagement conduirait, en I'absence de toute couche lubrifiante, a un 
labourage des surfaces des flancs d'engagement et a un grippage tres rapide de 
ces flancs en contact : il peut alors etre impossible de devisser des joints filetes ainsi 
grippes et il faut de toutes fagons reconditionner les surfaces deteriorees de filet. 

La presence d'epaississant et d'huile dans la substance lubrifiante de la couche 22 
et la viscosite de la substance lubrifiante permettent d'assurer en presence de 
contraintes de cisaillement un regime de lubrification auto-alimente typique d'une 
huile ou d'une graisse. Ceci se traduit par I'absence de fissuration de la substance 
lubrifiante au cisaillement pour des temperatures exterieures de mise en ceuvre 
comprises entre -50 et +50**C ; on peut encore dire que la substance lubrifiante 
s'auto-guerit ou s'auto-cicatrise au fur et a mesure qu'elle est cisaillee. 

La couche de phosphatation 32 sur la surface des filets femelles 12 permet de 
retenir efficacement la substance lubrifiante sur la surface de ces filets. 

Dans des conditions d'extreme pression ou I'auto-alimentatlon en substance 
lubrifiante viendrait localement a etre rompue, Tadditif extreme pression chimique 
prend le relais pour empecher le grippage. 

La figure 8 montre les filets males et femelles 11. 12 en position finale vissee. 

La substance lubrifiante de la couche mince 22 s'est repartie au cours du vissage 
dans les jeux entre les surfaces helicoidales des filets. Elle s'interpose entre flancs 
porteurs 13, 14 et entre flancs d'engagement 15, 16 et elle comble plus.ou moins les 
jeux entre sommets et fonds de filets 17, 18, 19, 20 selon les appariements dus aux 
tolerances dimensionnelles. 

II n'y a pas de ce fait d'ejection d'exces de substance lubrifiante dans I'interieur du 
puits et les elements filetes ne peuvent etre deformes par les pressions exercees 
par un fort exces de substance lubrifiante. 



Le devissage des filets assembles conduifa une separation en deux de la couche 
22, separation qui se produit de mani^re aleatoire au sein de cette couche. 

Les restes de couches sur les filets males et femelles pemiettent neanmoins 
5 d'effectuer au moins 10 cycles de vissage-devissage sans apparition de grippage. 

Les inventeurs ont par centre constate qu'un simple apport d'une graisse classique 
de type API 5A2 diminue par rapport aux quantites prescrites de maniere standard 
de maniere a simplement combler les jeux entre filets conduit rapidement au 
0 grippage apres quelques cycles de vissage/devissage si I'apport n'est pas renouvele 
entre cycles. 

La figure 9 represente en coupe longitudinale quelques filets males trapezoTdaux 51 
du filetage conique male 203 de la figure 2. 
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Les filets males 51 comprennent quatre faces rectilignes a savoir : 

- un flanc porteur 53 ; 

- un flanc d'engagement 55 ; 

- un sommet de filet 57 ; 
20 - un fond de filet 59. 

Les sommets et fonds de filets sont paralleles au cone primitif du filetage 103. 

En variante non representee, ils pourraient etre paralleles a I'axe de ['assemblage la 
25 hauteur radiale du flanc d'engagement etant alors plus grande que celle du flanc 
porteur. 

Le flanc porteur 53 fait un angle A faiblement negatif avec la normale a I'axe de 
I'element filete, par exemple -3°, de sorte qu'il est en leger surplomb. 
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Le flanc d'engagement 55 fait un angle positif B avec la normale S I'axe de 
■■assemblage de sorte que les filets 51 soient plus etroits a leur base qu'a leur 
spmmet 57, ce qui facilite I'usinage. 
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Les 4 faces 53, 55, 57, 59 des filets 51 sont recouvertes a I'etat brut d'usinage d'un 
depot 21 de quelques micrometres d'epaisseur de la meme substance lubriflante 
que celle objet du depot 22 de la figure 5. On peut appliquer les memes 
compositions et les memes poids de couche que dans le cas des exemples relatifs a 
5 la figure 5. 

La figure 10 represente en coupe longitudinale quelques filets femelles trapezoTdaux 
52 du filetage conique femelle 204 de la figure 2. 

10 Les filets femelles 52 comprennent 4 faces rectilignes de forme et disposition 
correspondant a celles de filets males 51, a savoir : 

- un flanc porteur 54 d'angle A faiblement negatif ; 

- un flanc d'engagement 56 d'angle positif B ; 

- un sommet de filet 60 ; 
15 - un fond de filet 58. 

Les faces 54, 56, 58, 60 sont traitees par phosphatation au manganese de maniere 
a realiser une couche de phosphatation 32 d'epaisseur 0,006 mm comme dans le 
cas de la figure 5. 

20 

La surface ainsi traitee des filets femelles 52 est recouverte d'une couche mince 22 
de la meme substance lubrifiante que celle decrite a la figure 5. 

Cette substance lubrifiante est absorbee ou adsorbee sur la surface traitee des filets 
25 52 et surmonte cette surface sur quelques micrometres d*epaisseur de maniere 
uniforme. On peut appliquer les memes compositions et les memes poids de couche 
que dans le cas des exemples relatifs a la figure 5. 

Comme dans le cas de la figure 5, la phosphatation au manganese peut etre 
30 remplacee par un autre traitement de surface plus adapte au metal de I'element 
filete pour realiser des surfaces propres a absorber ou adsorber la substance 
lubrifiante. 

La figure 11 represente les filets femelles 52 au cours de la phase d'engagement 
35 lors de leur assemblage par vissage aux filets males 51. 
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Au niveau des flancs d'engagement 55. 56 (voir figure 12). les couches 21. 22 ne 
font plus qu'une. 23. alors qu'elies sont distinctes entre les autres faces qui ne sont 
pas en contact iors de la phase d'engagement. 

La couche 23 supporte le poids du tube 201 a assembler, le couple de vissage et 
eventuellement des efforts parasites si I'axe de I'element male fait un angle avec 
I'axe de I'element femelle. 

En fin de vissage (figure 13), la substance lubrifiante remplit substantiellement tous 
les jeux entre les filets 51. 52 et empeche le contact direct entre flancs porteurs 53, 
54 sous traction et entre sommet de filet femelle 60 et fond de filet male 59 qui 
interferent radialement. 

La figure 14 montre une variante de la figure 9 dans laquelle la couche 21 de 
substance lubrifiante n'est pas realisee directement sur la surface brute d'usinage 
des filets m§les mais sur une couche de phosphatation 31 deposee au prealable et 
semblable en nature et en epaisseur a celle 32 en surface des filets femelles 52 de 
la figure 10. 

Une telle configuration permet de mieux retenir la substance lubrifiante sur la 
surface des filets males et d'obtenir avec les filets femelles correspondants de la 
figure 10 un assemblage illustre par la figure 14. particulierement apte a subir de 
nombreux cycles de vissage-d§vissage sans risque de grippage. 

Un tel joint filete selon figure 15 necessite par centre de realiser une phosphatation 
a la fois sur manchon 202 et sur tubes 101. 101' et est done plus coQteux que le 
joint de la figure 13. 

La figure 16 represente la zone d'extremite libre du tube 201 et par consequent de 
30 I'element filete male de la figure 2. 

Selon la figure 16. la couche 21 de la substance lubrifiante recouvre non seulement 
la surface des filets males 51 de la figure 9 mais egalement toute la surface 
peripherique exterieure de Telement male au-dela du filetage. et plus specialement 
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en 27 la surface de portee d'etancheite male 207 ainsi qu*en 29 la surface de butee 
male 209 d'extremite de tube. Le poids de couche depose sur les surfaces 207, 209 
est sensiblement voisin de celui depose a la surface des filets males. 

La figure 17 represente la zone de logement femelle pour I'extremite male du 
manchon 202 de la figure 2. 

Selon la figure 17, la surface interieure de I'element femelle entre filetage 204 et 
talon 206, est traitee comme la surface des filets femelles 52 de la figure 10 par 
phosphatation au manganese (couche 32) et est recouverte comme la surface de 
ces filets 52 par la couche 22 de la substance lubrifiante. 

Les couches 32 et 22 recouvrent plus specialement en 38 et 28 la surface de portee 
femelle 208 et en 40 et 30 la butee femelle 210. 

Ces couches peuvent, sans inconvenient, s'etendre sur la surface peripherique 
interieure du talon 206 et sur la surface peripherique exterieure du manchon 202. 

L'epaisseur de la couche de phosphatation est sensiblement identique au niveau de 
la portee d'etancheite 208, de la butee femelle 210 et des filets femelles 52. 

De meme, le poids de couche de substance lubrifiante est sensiblement identique 
au niveau de la portee d*etancheite 208, de la butee femelle 210 et des filets 
femelles 52. 

La figure 18 represente I'assemblage en position vissee de I'extremite libre male de 
la figure 16 avec la zone correspondante femelle de la figure 17. 

Au cours du vissage, les couches de substances lubrifiantes 27, 28 entrent en 
contact I'une de I'autre. 

En poursuivant le vissage, ces couches retenues par la couche de phosphatation 38 
empechent le contact direct des surfaces metalliques des portees d'etancheite et 
leur grippage surtout lorsque les surfaces 207, 208 sont peu inclinees et lorsque le 
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contact de ces surfaces jusqu'en position finale d'assemblage se produit sur une 
grande longueur. 

Le mecanlsme d'action de la substance lubrifiante est le meme que celui au niveau 
des surfaces de filets. 

Tout a fait en fin de vissage, les couches 29, 30 au niveau des surfaces de butee 
209. 210 entrent en contact et empechent le grippage de ces surfaces toujours par 
le meme mecanisme. 

La couche de phosphatation 40 a de meme pour role de retenir au maximum le film 
de substance lubrifiante. Bien que non represents, on peut aussi imaginer que la 
couche lubrifiante en 27 et 29 (portee et butee males) soit deposee non pas 
directement sur une surface metallique brute d'usinage mais sur des surfaces 
traitees par phosphatation comme dans le cas de la figure 1 7. 

On peut aussi sans difficulte aucune appliquer I'enseignement expose dans les 
figures 4 a 18 a des filetages cylindriques d un ou plusieurs etages tel que ceux 303, 
303", 304, 304' du joint filete integral de la figure 3 ainsi qu'aux surfaces de butee et 
de portee d'etanch§ite existant sur ce point. 

D'autres modes de realisation non decrits sent egalement couverts par la presente 
invention, notamment le cas ou la couche de phosphatation est realisee a. la surface 
des filets de I'element filete male et non pas de I'element filete femelle (configuration 
opposee a celles des figures 1-18). 

L'invention peut notamment s'appliquer a tout element filete, male ou femelle, quelle 
que soit la disposition du filetage ou des parties filetees, S toute forme de filet, a 
toute largeur de filet, constante ou variable sur la longueur du filetage, a des filets 
interferents ou non interferents, avec ou non contact ou frettage sur les deux flancs 
d'un meme filet, que le joint filete obtenu soit du type manchonnS ou integral. Elle 
peut aussi s'appliquer quels que soient le nombre, la forme et la disposition des 
surfaces de port6e et de butee. 
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Nous aliens maintenant decrire de maniere non limitative differents exempies de 
precede de depot de substance lubrifiante en couche mince a la surface de filets, de 
portees d'etancheite et/ou de butees pour obtenir les joints resistant au grippage 
precedemment decrits. 

On prepare un melange liquide dont la viscosite est mesuree par coupe FORD n°4 
dont on donne ci-apres plusieurs exempies non limitatifs de formulation. Les 
numeros de ces exempies de formulation de melange liquide correspondent 
respectivement aux memes numeros des exempies precedents de composition de 
substance lubrifiante, la substance lubrifiante correspondant a r« extrait sec » du 
melange liquide du meme numero d'exemple. 



EXEMPLE 1 

- Solvant special hydrocarbone : 20 % 

- Huile minerale : 47 % 

- Cire parafflnique petroliere : 15 % 

- Produit soufre : 5 % 

- Sulfonates surbases : 10 % 

- Dithiophosphate metallique : 3 % 
Viscosite seion coupe FORD n°4 : 20 s 

EXEMPLE 2 

- Solvant special hydrocarbone : 23 % 

- Huile minerale : 37 % 

- Cire de petrolatum oxyde : 22 % 

- Produit soufre : 5 % 

- Sulfonates surbases : 10 % 

- Dithiophosphate metallique : 3 % 
Viscosite selon coupe FORD n*4 : 20 s 

EXEMPLE 3 

- Solvant special hydrocarbone : 20 % 

- Huile minerale : 37 % 

- Cire de petrolatum : 25 % 

- Produit soufre : 5 % 



- Sulfonates surbases : 

- Dithiophosphate metallique : 
Viscosite selon coupe FORD n°4 : 
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10% 
3% 
21 s 



5 EXEMPLE 4 

- Solvant special hydrocarbone : 22 % 

- Huile minerale : 37 

- Resine petroliere tackifiante : 23 % 

- Produit soufre : 5 
10 - Sulfonates surbases : 10 % 

- Dithiophosphate metallique : 3 % 
Viscosite selon coupe FORD nM : 13 s 

EXEMPLE 5 

15 - Solvant special hydrocarbone : 22 % 

- Huile minerale : 37 

- Cire sulfonatee : 23 % 

- Produit soufre : 5 % 

- Sulfonates surbases : 10 % 
20 - Dithiophosphate metallique : 3 o/^ 

Viscosite selon coupe FORD n°4 : 16 s 

EXEMPLE 6 

- Solvant special hydrocarbone : 22 % 
25 - Huile minerale : 37 % 

-Bitume: 23% 

- Produit soufre : 5 o/^ 

- Sulfonates surbases : 10% 

- Dithiophosphate metallique : 3 o/^ 
30 Viscosite selon coupe FORD n**4 : 175 

EXEMPLE 7 

- Solvant special hydrocarbone : 20 % 

- Huile minerale : 39 % 
35 - Stereate d'aluminium : 23 % 



-30- 

- Produit soufre : 5 % 

- Sulfonates surbases : 10 % 

- Dithiophosphate metallique : 3 % 
Viscosite selon coupe FORD n**4 : 18s 

5 

EXEMPLE 8 

- Solvant special hydrocarbone : 20 % 

- Huile minerale : 54 % 

- Bentone lipophile : 8 % 
10 - Produit soufre : 5 % 

- Sulfonates surbases : 10 % 

- Dithiophosphate metallique : 3 % 
Viscosite selon coupe FORD n°4 : 17 s 

15 EXEMPLE 9 

- Solvant special hydrocarbone : 20 % 

- Huile minerale : 52 % 

- Polyalhylmethacrylate a 50 % : 10 % 

- Produit soufre : 5 % 
20 - Sulfonates surbases : 10 % 

- Dithiophosphate metallique : 3 % 
Viscosite selon coupe FORD n°4 : 22 s 

EXEMPLE 10 

25 - Solvant special hydrocarbone : 42 % 

- Cire de petrolatum oxyde : 23 % 

- Polyisobutene : 1 % 

- Paraffine chloree : 34 % 
Viscosite selon coupe FORD n°4 : 20 s 
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Ces melanges liquides peuvent commodement etre prepares a I'avance et etre 
stockes dans des recipients fermes en attendant d'etre utilises. II conviendra 
simplement, si besoin est, d'homogeneiser le melange avant emploi. 
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Le melange doit §tre appliqu§ en couche mince d'epaisseur sensiblement uniforme 
sur des elements filetes males et femelles selon figure 2 et plus particulierement 
pour chacun des elements filetes sur leur filetage 203. 204, sur leur portee 
d'etancheite 207, 208 et sur leur butee 209, 210. 

5 

Les elements filetes mSles 1 qui se trouvent en extremite des tubes 201 sont 
amenes bruts d'usinage sous une douche du type de celles utilisees pour 
phosphater les elements filetes males. 

10 La douche est alimentee sous faible pression (1 a 3 bars relatifs) par le melange 
liquide et asperge de melange liquide la surface exterieure des Elements filetes. 

Compte tenu de la faible viscosite du melange liquide, celui-ci se r§partit en film 
d'epaisseur unifomie sur toute la periph6rie du filetage 203, de la partie d'etancheite 
15 207 et de la butee 209. 

L'epaisseur du film de melange liquide est fonction de la viscosite du melange qui 
est elle-meme fonction de la teneur en huile et en solvant volatil : une teneur 6levee 
en huile et en solvant volatil abaisse la viscosite du melange et par consequent 
20 repaisseur du film liquide. 

On laisse ensuite completement evaporer le solvant de maniere a obtenir une 
couche d'epaisseur sensiblement uniforme de substance lubrifiante. 

25 Les elements filetes femelles 2 ^ revetir sont situ§s a rinterieur de manchons 202. 

Les manchons 202 ont prealablement subi de maniere connue un traitement de 
phosphatation au manganese qui a recouvert le filetage 204, la portee 208 et la 
butee 210 de chacun des deux elements filetes femelles d'une fine couche de 
30 conversion de phosphate d'environ 0.006 mm d'epaisseur. 

Les manchons 202 sont ensuite amenes individuellement dans des enceintes de 
peinture qui comportent des buses de pulverisation alimentees en melange liquide 
et dirigees de maniere a projeter de fines gouttelettes de melange liquide vers le 
35 filetage. la portee et la butee de chaque element filete femelle. 
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L'epaisseur du film de melange liquide resultant est fonction de la viscosite du 
melange liquide, de la pression de pulverisation, du diametre des buses de 
pulverisation et de la duree de la pulverisation. 

Les manchons sont ensuite retires de I'enceinte de peinture et seches par circulation 
d'air chaud jusqu*a evaporation complete du solvant. 

Chaque manchon 202 est ensuite visse en usine de maniere standard par un de ses 
deux elements filetes femelles sur un element filete male de Tune des deux 
extremites du tube 101. 

On protege ensuite de maniere connue le second element filete femelle non visse 
du manchon 202 et le second element filete male non visse a I'autre extremite du 
tube 201 par des protecteurs de maniere a eviter toute pollution de ces elements 
filetes par des particules abrasives lors du transport ou du stockage, susceptible de 
deteriorer les performances d*etancheite lors de la mise en oeuvre dans le puits de 
petrole. 

La substance lubrifiante appiiquee possedant des vertus hydrophobes et 
anticorrosion permet de proteger les elements filetes de la corrosion pendant le 
stockage et le transport. 

Si toutefois la substance lubrifiante venait a etre polluee, il est facile d'eliminer la 
couche de celle-ci comme sll s*agissait d'une graisse par nettoyage haute pression 
a Teau ou par solvant petrolier, d'appliquer un nouveau film de melange liquide, par 
exemple au pinceau et de laisser evaporer le solvant. 

L*addition de colorant a la substance lubrifiante peut faciliter le controle de ces 
operations d'elimination de la couche de substance lubrifiante polluee et de 
reconstitution de celle-ci. 

Alternativement, on peut appliquer de la graisse standard type API sur Telement 
filete devetu ou non devetu ou encore partiellement devetu de substance lubrifiante. 
La substance lubrifiante est en effet totalement compatible avec la graisse type API. 
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De telles procedures de reparation ne sont pas possibles avec des vemis de 
glissement. 

Nous allons maintenant presenter a la figure 19 deux courbes de vissage obtenues 
sur joints filetes VAM TOP® selon catalogue VAM® n" 940 edite par la 
demanderesse, de dimensions BY." x 17 lb/ft (diam^tre exterieur des tubes 
139.7 mm et epaisseur des tubes 7.72 mm), en acier faiblement allie traite 
thermiquement pour un grade L80 (llmite d'elasticite superieure ou egale a 
551 MPa). 

La figure 19 repr6sente en ordonnees le couple de vissage T en fonction du nombre 
de tours N pour deux essais A et B. les courbes A et B ayant ete decalees suivant 
I'axe des X pour faciliter leur lecture. 

15 La courbe A est relative S un joint selon I'invention : Telement filete mSle est 
semblable a celui de la figure 9 (filets trapezoidaux bruts d'usinage rev§tus de la 
substance lubrifiante de I'exemple n° 2 de composition) et Telement filete femelle est 
semblable a celui de la figure 10 (filets trapezoidaux phosphates au manganese et 
revetus de la meme substance lubrifiante de Texemple n" 2 de composition). 

20 

La courbe B est relative a un joint de reference lubrifie de mani^re standard avec de 
la graisse API 5A2. 

Sur les deux courbes A et B. une fois I'engagement realise entre element filete 
25 femelle et male, le couple de vissage monte regulierement du fait du glissement 
sous pression de contact des faces correspondantes des filets. Le couple de 
vissage augmente significativement parce que I'interference radiale entre les filets 
males et femelles resultant des caracteristiques dimensionnelles des joints filetes 
testes est elevee. 



30 



On note a un moment donne une augmentation de la pente de la courbe de vissage 
qui traduit I'apparition d'une interference radiale entre portees d'etancheite 207-208. 
Les courbes A et B de la figure 19 sont caracteristiques de joints filetes presentant 
une interference entre portees d'etancheite elevee. 
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A partir du point S, le couple du vissage augmente quasi verticalement et traduit 
Taccostage des butees 209/210. 

Le point F designe le couple final de vissage qui est situe entre le couple de vissage 
minimal (T^in) et le couple de vissage maximal (Tmax) specifies pour ce type de joint 
filete. 

La courbe A obtenue sur un joint filete selon la presente invention est tres semblable 
a celle B obtenue sur un joint filete lubrifie par de la graisse API tant au point de son 
allure que du couple a Taccostage Tg et du couple final Tp . Ceci demontre que le 
coefficient de frottement de la substance lubrifiante selon la presente invention est 
similaire a celui de la graisse API standard. 

Pour les deux courbes A et B, le couple Ts a I'accostage est egal a environ 70 % du 
couple de vissage optimal specifie pour ce type de joint filete du fait de 
Tappariement particulier des elements filetes testes (interferences elevees tant entre 
filetages qu'entre portees d'etancheite). 

Les courbes A et B de la figure 20 montrent pour des joints filetes VAM TOP® 
similaires a ceux de ia figure precedente et traites de la meme maniere la variation 
du couple d*accostage en fonction du nombre de cycles de vissage-devissage 
realise Qusqu'a 10 cycles), le couple d'accostage etant exprime en valeur relative du 
couple de vissage optimal, ce dernier etant la valeur moyenne entre couple de 
vissage minimal et couple de vissage maximal specifies. 

On constate sur la figure 20 que le couple d'accostage varie peu au cours de ces 10 
cycles de vissage-devissage et que la stabilite du couple d'accostage est meilleure 
sur un joint filete selon invention (courbe A) que celle d'un joint enduit de graisse 
API (courbe B) meme en renouvelant I'enduction entre cycles de vissage- 
devissage : le couple d'accostage Ts varie de 69 % du couple de vissage optimal au 
V vissage a 58 % au 10^""® vissage dans le cas de la courbe A centre 70 % au V 
vissage et 36 % au 6^"^° vissage dans le cas de la courbe B. Ceci demontre qu'il 
reste toujours suffisamment de substance lubrifiante sur un joint filete selon 
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I'invention pour obtenir des caracteristiques lubrifiantes stables tant au niveau des 
filets que des portees d'etancheite apres 10 cycles de vissage-devissage. 

Les courbes C et D de la figure 20 montrent pour respectivement les m§mes joints 
5 filetes que ceux des courbes A et B de la meme figure 20 la variation du couple 
initial de devissage en fonction du nombre de devissages pour 10 cycles cons^cutifs 
de vissage-devissage, cette variation etant exprimee en valeur relative du couple 
final de vissage. 

10 Le premier enseignement de la courbe C de la figure 20 Goint filets selon I'invention) 
est que. du fait de I'absence de grippage, il est toujours possible de devisser le joint. 

Le couple initial de devissage varie pour la courbe C entre 97 % et 106 % du couple 
final de vissage, ce qui demontre encore des performances stables. 



15 



Dans le cas de la courbe D de la figure 20 (graisse API), le couple initial de 
devissage varie entre 84 % et 101 % du couple final de vissage. soit une variation 
un peu plus importante que dans le cas de la courbe C. 

20 L'aspect visuel final des filets et portees d'etanch6it§ apres ces 10 cycles de 
vissage-devissage est excellent, sans aucune trace de grippage. 

Le tableau suivant compare les nombres de cycles de vissage-d§vissage obtenus 
avant apparition de grippage pour un maximum de 10 cycles realises sur le meme 
25 type de joints filetes VAM TOP® 5"V. 17 lb/ft grade L80 que pour les essais des 
figures 19 et 20 mais les elements filetes ont 6te choisis pour montrer une 
interference entre filetages faible et une interference entre portees elevee. 





nombre de cycles avant grippage 


Joint filete avec graisse API 5A2 (reference) 


>10 


Joint filete avec vemis sec au MoSj 


6 


Joint filete selon la presente invention avec 


> 10 


substance lubrifiante selon exemple n° 2 





Les resultats conf.rment que I'application de vernis sec au MoS. selon I'etat de la 
technique conduit rapidement ^ un grippage inacceptabie aiors que celle de la 
substance lubrifante definie precedemment donne des resultats satisfaisants. 
comparables. du point de vue resistance au grippage. aux resultats sur jo.nts 
revetus de graisse API. 
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REVENDICATIONS 

1) Element filets male ou femelle (2) pour joint filete tubulaire resistant au 
grippage. comprenant un filetage respectivement m§le ou femelle (104 204) une 
substance lubriflante etant deposee en couche mince (22) au moins sur la surface 
(14. 16. 18. 20. 54. 56. 58. 60) des filets (12. 52) du filetage. cette surface etant 
5 traitee pour adsorber ou absorber ladite substance lubrifiante. caracterise en ce 
que la substance lubrifiante est un melange homogene : 

a) d'un epaississant. 

b) d-au moins un additif extreme pression. le ou les additlfs extreme pression etant 
compatibles physiquement et chlmiquement avec T^paississant et comprenant au 

10 mens un additif extreme pression ^ action chimique dit additif EP chimique qui est 
apte a un usage ^ des pressions de Hertz superieures ou 6gales a 1000 MPa et 

c) d'une huile, 

les proportions des constituants de la substance lubrifiante etant choisies pour que 
ladite substance lubrifiante poss^de un caractere filmogene et une consisfance 
15 pateuse apte a assurer un regime de lubrification auto-alimente avec une viscosite 
comprise entre celle d'un vernis tres visqueux et celle d'une substance cireuse ne 
coulant pas. 

2) Element filete selon la revendication 1. caracterise en ce que la substance 
20 lubnfiante possede une viscosite comprise entre 40 et 400 cSt ^ la temperature de 

+40**C. 

3) Element filets selon la revendication 1 ou 2 caracterise en ce-que le ou les 
additrfs EP chimiques et Tepaississant sont solubles dans I'huile 

25 

4) Element filete selon Tune quelconque des revendications 1 a 3 caracterise en ce 

- que I'epaississant possede des molecules chimiques. a caractere polaire marque. ■ 

5) Element filete selon I'une quelconque des revendications 1 M caracterise en ce 
30 que repaississant est stable chlmiquement jusqu'^ une temperature superieure ou 

egale a 120°C et de preference superieure ou egale a 160X. 

6) Element filete selon Tune quelconque des revendications 1 a 5 caracterise en ce 
que repaississant est un epaississant organique. 

35 
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7) Element filet§ selon I'une quelconque des revendications 1 a 5 caracterise en ce 
que I'epaississant est un epaississant mineral. 

8) Element filete selon Tune quelconque des revendications 1 a 7 caracterise en ce 
5 que le ou les additifs EP chimiques sont choisis parmi le groupe constitue par les 

additifs EP chimiques a base de soufre ou contenant du soufre, ceux a base de 
phosphore, ceux a base de soufre et de phosphore, ceux a base de chlore et ceux 
a base d'esters ou d'acides gras modifies ou non ou a base d'esters complexes. 

10 9) Element filete selon I'une quelconque des revendications 1 a 8 caracterise en ce 
que I'epaississant organique est une cire de petrolatum oxyde, en ce que les 
additifs EP chimiques sont plusieurs comprenant un produit soufre, un sulfonate 
surbase et un dithiophosphate metallique et en ce que Thuile est une huile 
minerale. 

15 

10) Element filete selon I'une quelconque des revendications 1 a 9 caracterise en 
ce que le ou les additifs EP comprennent au moins un additif EP a action physique 
sous forme de particules soiides submicroniques. 

20 11) Element filete selon I'une quelconque des revendications 1 a 10 caracterise en 
ce qu'au moins un du ou des additifs EP possede des proprietes anti-corrosion. 

12) Element filete selon Tune quelconque des revendications 1 a 11 caracterise en 
ce que la teneur en epaississant dans la substance lubrifiante est comprise entre 

25 5 % et 60 % en poids, en ce que la teneur totale en additifs EP dans la substance 
lubrifiante est comprise entre 5 % et 50 % en poids et en ce que la teneur en huile 
dans la substance lubrifiante est comprise entre 30 % et 75 % en poids. 

13) Element filete selon la revendication 12 caracterise en ce que la teneur en 
30 epaississant dans la substance lubrifiante est comprise entre 8 % et 40 % en 

poids, en ce que la teneur totale en additifs EP dans la substance lubrifiante est 
comprise entre 15 % et 32 % en poids et en ce que la teneur en huile dans la 
substance lubrifiante est comprise entre 40 % et 60 % en poids. 

35 14) Element filete selon Tune quelconque des revendications 1 a 11 caracterise en 
ce que, le ou les additifs EP chimiques comprenant une paraffine chloree, la teneur 
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en epaississant dans la substance lubrifiante est comprise entre 25 % et 60 % en 
poids, en ce que la teneur totale en additifs EP dans la substance lubrifiante est 
comprise entre 40 % et 75 % en poids et en ce que la teneur en hulle dans la 
substance lubrifiante est comprise entre 0.5 % et 15 % en poids. 

5 

15) Element filete selon fune quelconque des revendications 1 a 14 caracterise en 
ce que le poids de couche de substance lubrifiante depose est compris entre 
0,1 g/m^ et40 g/m^. 

10 16) Element filete selon Tune quelconque des revendications 1 a 1 5 caracterise en 
ce que la surface (14. 16. 18. 20. 54. 56. 58. 60) des filets du filetage. traitee pour 
adsorber ou absorber la substance lubrifiante est la surface d'une couche (32) 
choisie parmi le groupe constitue par les couches de phosphatation. les couches 
d'oxalatation et les couches m§talliques. 



15 



20 



25 



30 



17) Element filete selon I'une quelconque des revendications 1 a 16 caracterise en 
ce que la surface (14. 16. 18. 20. 54. 56. 58. 60) des filets du filetage est traitee 
pour conferer ^ ladite surface une rugosite controlee de maniere a adsorber ou 
absorber la substance lubrifiante. 

18) Element filete selon la revendication 16 ou 17 caracterise en ce que la surface 
(14. 16. 18. 20. 54. 56. 58. 60) des filets du filetage est traitee pour adsorber ou 
absorber la substance lubrifiante sur une profondeur comprise entre 0.003 mm et 
0.080 mm. 

19) Element filete selon I'une quelconque des revendications 1 a 18 caracterise en 
ce que, I'element filete comprenant au moins une portee d'etancheit§ (208) la 
substance lubrifiante est aussi deposes en couche mince (28) sur chaque surface 
de portee d'etancheite. 

20) Element filete selon Tune quelconque des revendications 1 a 19 caracterise en 
ce que. I'element filete comprenant au moins une butee de vissage (210) la 
substance lubrifiante est aussi deposee en couche mince (30) sur chaque surface 
de butee. 
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21) Element filete selon la revendication 19 ou 20 caracterise en ce que toutes les 
surfaces sur lesquelles la substance lubrifiante est deposee en couche mince sont 
des surfaces traitees pour adsorber ou absorber ia substance lubrifiante. 

5 22) Element filete selon Tune quelconque des revendications 1 a 21 caracterise en 
ce que la substance lubrifiante comprend moins de 5 % en poids de colorant inactif 
vis-a-vis des proprietes de resistance au grippage. 

23) Joint filete tubulaire resistant au grippage et comprenant un element filete male 
10 et un element filete femelle. chacun de ces elements filetes comprenant un filetage 

du type correspondant, ces filetages etant visses I'un dans I'autre dans une 
position d'assemblage. caracterise en ce qu'au moins un des deux elements filetes 
est avant assemblage un element filete selon I'une quelconque des revendications 
1a21. 

15 - 

24) Joint filete tubulaire selon la revendication 23, caracterise en ce qu'un seul des 
deux elements filetes est avant assemblage un element filete (2) selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 22. I'autre element filete (1) etant muni avant - 
assemblage au moins sur la surface des filets (51) de son filetage (203) d'une 

20 substance lubrifiante directement deposee en couche mince (21). la substance 
lubrifiante etant un melange homogene : 

a) d'un epaississant, 

b) d'au moins un additif extreme pression, le ou les additifs extreme pression etant 
compatibles physiquement et chimiquement avec Tepaississant et comprenant au 

25 moins un additif extreme pression a action chimique dit additif EP chimique qui est 
apte a un usage a des pressions de Hertz superieures ou egaies a 1000 MPa et 

c) d'une huile, 

les proportions des constituants de la substance lubrifiante etant choisies pour que 
ladite substance lubrifiante possede un caractere filmogene et une consistance 
30 pateuse apte a assurer un regime de lubrification auto-alimente avec une viscosite 
comprise entre celle d'un vernis tres visqueux et celle d'une substance cireuse ne 
coulant pas. 

25) Joint filete tubulaire selon la revendication 24, caracterise en ce que Tautre 
15 element filete est muni d'une substance lubrifiante. dont la viscosite est comprise 
entre 40 et 400 cSt a la temperature de +40**C. 
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26) Procede d'obtention d'une couche mince d'une substance lubrifiante sur un 
element filete m§le ou femelle pour joint filet6 tubuiaire resistant au grippage, 
I'element filete comprenant un filetage respectivement male ou femelle. la 
substance lubrifiante possedant une consistance p§teuse collante. un caractere 
filmogene et apte a assurer un regime de lubrification auto-alimente, procede dans 
lequel : 

a) on prepare un melange liquide homogene entre : 

- un solvant volatil, 

- un epaississant, 

- au mois un additif extr§me pression, le ou les additifs extreme pression etant 
compatibles physiquement et chimiquement avec I'epaississant et comprenant au 
moins un additif extreme pression S action chlmique apte a un usage ^ des 
pressions de Hertz superieures ou egales a 1000 MPa et 

- une huile, 

b) on applique au moins sur la surface des filets du filetage une couche mince 
d'epaisseur sensiblement unifomie dudit melange liquide. ladite surface des 
filets du filetage pouvant optionneliement §tre preaiablement traitee pour 
adsorber ou absorber ladite substance lubrifiante, et 

c) on laisse ou on fait evaporer le solvant volatil. 
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